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Abstrak 
 
Kegiatan dalam proses produksi divisi winding primer current transformer dilakukan 
penelitian yang berkaitan dengan produktivitas menggunakan metode work sampling. Didalam 
metode tersebut, digunakan tingkat kepercayaan sebesar 95% dan tingkat ketelitian sebesar 5% 
dengan penyesuaian yang menggunakan metode westing house. Didalam perhitungannya 
dihasilkan nilai standar pada pekerja 1 ketika selesai tiap project dengan waktu sebesar 128,4 
menit/ unit, kemudian pada pekerja 2 sebesar 125,7 menit/ unit, pada pekerja 3 sebesar 121,9 
menit/ unit dan untuk pekerja 4 dapat menyelesaikan per project winding current transformer 
sebesar 123,3 menit/ unit. Dalam penggunaan tenaga kerja yang optimal didapat hasil bahwa 
dibutuhkan 5,1 atau 5 orang yang digunakan untuk melakukan proses produksi. Sehingga, pada 
awalnya ada 4 pekerja maka harus ditambah sebanyak 1 orang agar produk yang dihasilkan 
sesuai waktu yang sudah ditentukan. Disini diketahui juga produktivitas rata-rata semua 
operator sebesar 89,37 % dengan prosentase idle (waktu menganggur) sebesar 10,62 %. 
 
Kata kunci : Work Sampling, Waktu Standar, Tenaga Kerja Winding Primer Current 
Transformer 
 
Abstract 
 
In the production process using this work sampling method aims to determine whether a 
job is fast or not, so that workers work in normal conditions that are needed in the production of 
primary current transformer winding based on standard time. The sampling method was 
developed based on the law probability. By using a degree of confidence level of 95% and a 
level of accuracy of 5%, and the adjustment factor with the westing house method. The results 
of this study indicate the standard time required by worker 1 to complete the work is 128.4 
minutes / unit, worker 2 is 125.7 minutes / unit, worker 3 is 121.9 minutes / unit and standard 
time of worker 4 is 123.3 minutes / unit. And the optimal number of workers that should be 
employed is 5.1 people, while the number of workers available in the primary winding current 
transformers is 4 people so there is a need to add 1 new workforce so that the products produced 
according to the specified time. It is also known that the average productivity of all operators is 
89.37% with the percentage of idle (idle time) of 10.62%. 
 
Keywords: Work Sampling, standart time, Winding Primer Current Transformer labor 
 
 
1. Pendahuluan 
Produktivitas pada karyawan akan berkaitan dengan penentuan metode yang 
tepat untuk menyelesaikan aktivitas yang dilakukan oleh pekerja [1]. Pada awalnya, 
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cara menentukan metode kerja bisa menggunakan waktu standar untuk acuan penentuan 
dari metode kerja yang optimal[2].  
Beban dan stasiun kerja akan berkaitan dengan waktu standar pekerja, yang saat 
ini menjadi tidak seimbang dikarenakan faktor tertentu, misalnya adanya faktor pekerja 
yang tidak cekatan pada posisi kerjanya [3].  
Pekerjaan yang berkaitan dengan manufaktur harus ada keselamatan dan 
kesehatan kerja untuk melindungi pekerja dari kecelakaan kerja serta mampu 
meningkatkan produktivitas di bagian winding current transformer [4]. Maka dapat 
permasalahannya yaitu berapa waktu standar pada proses produksi winding primer 
current transformer dan berapa jumlah kerja yang optimal di lini produksi winding 
primer current transformer?. waktu akan berguna untuk menjadi tolak ukur pekerja 
dalam melakukan sekali kegiatan produksi objek di area pabrik pada shift yang sedang 
terjadi [5]. Dengan adanya standar waktu ini maka proses produksi dapat dilaksanakan 
dengan baik dan benar, karena para karyawan yang sedang melaksanakan proses 
produksi ini dapat mengikuti seberapa lama proses yang telah ditentukan sebelumnya 
sehingga pada akhirnya dalam penetapan standar waktu ini dapat mengikuti juga tingkat 
efisiensifitas karyawan [6]. Tolak ukur utama dari produktivitas yaitu kelonggaran yang 
memiliki fungsi untuk menghilangkan kelelahan, hambatan yang tidak mampu 
dihindarkan dan kebutuhan individu. 
Ketika terjadi ketidak efektifan waktu saat bekerja, akan terjadi kelalaian dan 
kegiatan yang tidak akan terjadi sesuai dengan harapan [7]. Pengukuran kerja dengan 
metode sampling kerja ini sama halnya dengan pengukuran kerja dalam jam henti (stop 
watch time study) diklasifikasikan sebagai pengukuran kerja secara langsung karena 
pelaksanaan kegiatan pengukuran harus secara langsung ditempat kerja yang diteliti. 
Data yang diperoleh secara langsung dari tempat yang dijadikan sebagai objek 
penelitian. Penggunaan jenis data dalam penelitian ini yaitu data primer dan data 
sekunder : data primer yaitu penghitungan waktu rata-rata serta waktu normal yang 
dibutuhkan untuk menyelesaikan pengetesan travo arus, penghitungan tenaga kerja, 
waktu total pengerjaan kemudian menentukan jumlah tenaga kerja optimal. Kemudian, 
data sekunder yang diperoleh tidak secara langsung dari sumbernya. Data ini diperoleh 
dari buku-buku referensi, website dan juga juga jurnal yang mendukung serta berkaitan 
dengan objek penelitian [8].  
JURMATIS UNIK, 2020, Vol.2, No.1,Hal : 1-7  ISSN 2622-1004 (Online) 
 
3 
 
 
 
2. Metode Penelitian 
Tahapan pengolahan dan analis data yang digunakan adalah sebagai berikut : 
1. Menetapkan jumlah pengamatan kemudian melakukan pengamatan.  
2. Mencatat jumlah produk yang dihasilkan pekerja. 
3. Menentukan rating factor dan allowance.  
4. Menghitung produktivitas operator dengan rumus [9] : 
              
                      
                
                      ………..(1) 
5. Uji keseragaman data dilakukan dengan tingkat kepercayaan 95% dan tingkat 
ketelitian 5% dengan rumus [10], [11] : 
     ̅   √
 ̅     ̅ 
 ̅
                    ………..(2) 
     ̅   √
 ̅     ̅ 
 ̅
                               ………..(3) 
  
∑  
 
                                  ………..(4) 
  
∑  
 
                                 ………..(5) 
Keterangan : 
P = produktivitas rata-rata 
N = jumlah pengamatan yang dilaksanakan per siklus kerja 
Pi = persentase produktif hari ke-i 
K = jumlah hari pengamatan 
Ni = jumlah pengamatan hari ke-i 
a. Tingkat kepercayaan 68% mempunyai harga k=1 
b. Tingkat kepercayaan 95% mempunyai harga k=2 
c. Tingkat kepercayaan 99% mempunyai harga k=3 
6. Menghitung jumlah  pengamatan dengan rumus [12]: 
   
       
   
                          ………..(6) 
Tingkat kepercayaan yang dipakai adalah 95% dan tingkat ketelitian 5 %.  
N’ =jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk sampling kerja 
S  =Tingkat ketelitian yang dikehendaki (bentuk desimal) 
P  =Persentase terjadinya kejadian yang diamati (bentuk desimal) 
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K  =Harga indeks yang besarnya tergantung pada tingkat kepercyaan yang diambil 
a. Tingkat kepercayaan 68% mempunyai harga k=1 
b. Tingkat kepercyaan 95% mempunyai harga k=2 
c. Tingkat kepercayaan 99% mempunyai harga k=3 
7. Menghitung waktu standar. 
8. Menghitung jumlah tenaga kerja standar. 
9. Analisa hasil pengolahan data dan menarik kesimpulan. 
 
3. Hasil dan Pembahasan 
Dengan dilakukannya pengamatan sampling kerja, dapat diketahui   beberapa hal 
berikut ini : 
1. Persentase kerja produktif dan non-produktif (idle) 
2. Penetapan waktu standar tenaga kerja 
Tabel 1. Prosentase produktif dan idle pekerja 
Pekerja Prosentase produktif Prosentase idle 
1 90,53 % 9,46 % 
2 88,21 % 11,78 % 
3 89,64 % 10,35 % 
4 89,10 % 10,89 % 
 
Pada tabel 1, sebesar 90,53% dimiliki oleh prosentasi produktif pekerja 1 dengan 
prosentase idle sebesar 9,46%, sebesar 88,21% dimiliki oleh prosentasi produktif 
pekerja 2 dengan prosentase idle sebesar 11,78%, sebesar 89,64% dimiliki oleh 
prosentasi produktif pekerja 3 dengan prosentase idle sebesar 10,35%, sebesar 89,10% 
dimiliki oleh prosentasi produktif pekerja 4 dengan prosentase idle sebesar 10,89%. 
Dari penelitian yang telah dilakukan maka waktu normal yang diperlukan pekerja 
untuk menyelesaikan pekerjaanya, adalah sebagai berikut: 
a. Pekerja 1, Wn = 111,1 menit 
b. Pekerja 2, Wn = 108,1 menit 
c. Pekerja 3, Wn = 104,9 menit 
d. Pekerja 4, Wn = 105,4 menit 
Berdasarkan waktu normal diatas, maka dapat diketahui waktu standar yang 
dibutuhkan pekerja untuk melakukan pekerjaannya adalah sebagai berikut: 
a. Pekerja 1, Ws = 128,4 menit / unit 
b. Pekerja 2, Ws = 125,7 menit / unit 
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c. Pekerja 3, Ws = 121,9 menit / unit 
d. Pekerja 4, Ws = 123,3 menit / unit 
Bahwa waktu total pengerjaan winding primer current transformer sebesar 4993 
menit atau 83,2 jam, dengan kebutuhan produk setiap bulannya rata-rata 480 unit. Maka 
jumlah tenaga kerja standar yang diperlukan untuk proses winding primer current 
transformer sebanyak 5,1 orang. Sehingga pemecahan masalah yang dapat diambil dari 
masalah tersebut adalah diperlukan penambahan tenaga kerja 1 orang yang saat masih 
memiliki 4 orang pekerja agar permintaan produk terpenuhi berdasarkan waktu yang 
ditetapkan. 
4. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasana yang telah di lakukan untuk 
penentuan waktu standar dan jumlah tenaga kerja optimal pada bagian winding primer 
current transformer di PT. BAMBANG DJAJA Mojokerto, maka dapat di simpulkan 
sebagai berikut : 
1. Waktu standar yang diperoleh untuk masing- masing pekerja  
a. Pekerja 1 sebesar 128,4 menit / unit 
b. Pekerja 2 sebesar 125,7 menit / unit 
c. Pekerja 3 sebesar 121,9 menit / unit 
d. Pekerja 4 sebesar 123,3 menit / unit 
2. Hasil dari pengolahan data yang telah dilakukan diperoleh bahwa jumlah tenaga 
kerja yang dibutuhan pada bagian winding primer current transformer adalah 5,1 
orang, sedangkan jumlah kerja yang ada saat ini adalah 4 orang, sehingga perlu 
adanya penambahan tenaga kerja baru sebanyak 1 orang supaya output bisa tercapai 
berdasarkan waktu yang telah ditetapkan. 
 
5. Saran 
 
Bagi pihak-pihak yang tertarik untuk meneliti topik ini secara lebih mendalam, 
maka penulis sarankan untuk lebih memperhatikan masalah kinerja dan proses 
produksinya, supaya produk yang dihasilkan bisa seperti apa yang diinginkan. 
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